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Viene descritta una macchina utensile alesatrice orizzontale 
comprendente una barra alesatrice provvista di una placchetta di 
taglio e di una contro-barra accoppiata testa a testa in 
rotazione con la barra alesatrice. Tale contro-barra (46) e 
anch'essa provvista di una placchetta di taglio, o di una serie 
di placchette di taglio destinate comunque a operare 
simultaneamente su una stessa sede cilindrica da alesare. Sia la 
placchetta o le placchette predisposte sulla barra (20), sia la 
placchetta, o le placchette, predisposte sulla contro-barra 4 6 
sono registrabili radialmente mediante un sistema di regolazione 
automatico . 
(Figura 2) 




DESCRIZIONE dell ' invenzione industriale dal titolo: 

"Macchina utensile alesatrice orizzontale" 

di: Comau S.p.A, nazionalita italiana, Via Rivalta, 

30 - 10095 Grugliasco TO 

Inventore designator GIORDA Claudio 

Depositata il : 25 Settembre 2002 

2 002 AO 0 0 

TESTO DELLA DESCRIZIONE 

La presente invenzione si riferisce alle 
macchine alesatrici orizzontali destinate 

all ' alesatura di superfici cilindriche tra loro 
distanziate assialmente , quali le sedi dell'albero 
motore nel basamento di un motore a combust ione 
interna . 

In particolare, 1 1 invenzione si riferisce alle 
macchine alesatrici orizzontali del tipo 
comprendente una barra alesatrice comandata in 
rotazione da un mandrino e recante almeno una 
placchetta di taglio, mezzi di comando della 
rotazione di detto mandrino, mezzi per spostare 
assialmente il gruppo costituito dal mandrino e dai 
relativi mezzi di comando, una contro-barra 

accoppiata in rotazione testa a testa con detta 
barra alesatrice e comandata in rotazione da un 
rispettivo mandrino ausiliario, mezzi di comando 
della rotazione del mandrino ausiliario in 



sincronismo con la rotazione della barra alesatrice, 
mezzi per spostare assialmente il gruppo costituito 
da detta contro- barra e detti mezzi di comando della 
rotazione della contro- barra, in sincronismo con il 
movimento assiale della barra alesatrice, detta 
barra alesatrice essendo prowista di un dispositivo 
per la registrazione della posizione radiale della, 
o di ciascuna placchetta di taglio ad essa 
associata . 

Una macchina alesatrice del tipo sopra 

specif icato e descritta ed illustrata nel brevetto °° 2 

O o 

US 6 343 899 Bl e nel corrispondente EP 0 968 069 ^ q 
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La rigura 1 dei disegni annessi e una *^ O 

Nv l | — 

riproduzione della f igura 2 del citato brevetto 00 < 

statunitense . In tale f igura, il numero di 
riferimento 2 indica un basamento di motore a 
combustione interna recante cinque sedi cilindriche 

♦ 

fra loro assialmente distanziate destinate a 
costituire le sedi per 1 ' albero motore. La 
lavorazione meccanica di tali sedi viene eseguita 
mediante la macchina utensile indicata nel suo 
insieme con 1 nella f igura 1, che comprende un 
basamento 6 con un portapezzo 8 sul quale e fissato 
il basamento 2. La lavorazione di alesatura di tali 
sedi e eseguita mediante una barra alesatrice 20, 
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recante almeno una placchetta di taglio (non 
visibile nella figura 1) registrabile radialmente, 
che e comandata in rotazione da un mandrino 24, a 
sua volta controllato mediante una trasmissione 34 
da un motore 32. L'intero gruppo costituito dalla 
barra alesatrice 20, dal relativo mandrino 24 e dal 
relativo motore 32 e portato da una slitta 18 che e 
mobile assialmente su guide 17 mediante un sistema a 
vite controllato da un motore 22. Sul gruppo portato 
dalla slitta 18 e anche montato un motore 38 che 
aziona tramite una trasmissione 40 il movimento 
assiale di un albero 36 interno alia barra 
alesatrice 20, al fine di provocare la registrazione 
radiale della placchetta di taglio portata dalla 
barra 20. Il motore 32 e tipicamente un motore 
elettrico . 

L'estremita della barra alesatrice 20 e 
accoppiata in rotazione, testa a testa, con 
l'estremita di una contro-barra 46 che e comandata 
in rotazione da un mandrino 42 a sua volta 
controllato da un motore elettrico 50 che e 
asservito al motore 32 in modo da garantire il 
comando di una rotazione sincrona della barra 
alesatrice 20 e della contro-barra 46. Una 
trasmissione 52 collega il motore 50 al mandrino 42. 
L'intero gruppo costituito dalla contro-barra 46, 
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dal mandrino 42 e dal motore 50 e portato da una 
slitta 20a mobile assialmente su guide 16 tramite un 
sistema a vite controllato da un motore 22. 

All'inizio della lavorazione, la barra 
alesatrice 20 e la contro-barra 46 vengono fatte 
penetrare entro il basamento 2 da parti opposte fino 
a portare le loro punte in impegno reciproco. 
Effettuata tale operazione, il gruppo comprendente 
la barra alesatrice 2 0 e la contro-barra 46 viene 
mosso ad intervalli in direzione assiale, mediante 
comando sincrono delle due slitte 18 , 2 0a, in modo 
da portare in fasi successive la placchetta di 
taglio della barra alesatrice 20 in corrispondenza 
di ognuna delle sedi albero del basamento 2 . Ogni 
volta che la placchetta di taglio e cosi posizionata 
in corrispondenza di una sede, viene awiata la 
rotazione sincrona della barra alesatrice 20 e della 
contro-barra 46, nonche un movimento progressive di 
avanzamento assiale per eseguire l'alesatura della 
singola sede. Prima e dopo la lavorazione di ogni 
sede, la placchetta di taglio portata dalla barra 
alesatrice 20 viene arretrata radialmente, tramite 
il sistema di regolazione controllato dal motore 38, 
per consentire il nuovo posizionamento assiale del 
gruppo senza che si crei una interferenza fra la 
placchetta di taglio e la superficie lavorata o la 




29 

O ~ 

z: ^ 

fv4 O 
fvj I — 

CO ^ 



5 



nuova superficie da lavorare. Una volta che il 
gruppo e stato posizionato in modo da predisporre la 
placchetta di taglio in corrispondenza di una nuova 
sede da lavorare, la placchetta viene di nuovo 
spostata radialmente nella sua posizione operativa, 
per consentire la lavorazione. La registrazione 
radiale della placchetta e inoltre usata per 
compensare l'usura di quest ' ultima . 

L'inconveniente fondamentale della macchina 
sopra descritta e che essa richiede la lavorazione 
di una sede per volta, il che implica un tempo ciclo 
relativamente alto. D'altra parte, la 

predisposizione di piu placchette di taglio fra loro 
assialmente distanziate sulla barra alesatrice non e 
pensabile, in quanto in questo caso sarebbe in 
pratica irrealizzabile un sistema automatico di 
registrazione radiale di tutte le placchette di 
taglio portate dalla barra alesatrice. 

Lo scopo della presente invenzione e quello di 
realizzare una macchina del tipo indicato all'inizio 
che sia in grado di ridurre la durata del ciclo di 
lavorazione di una pluralita di sedi cilindriche fra 
loro assialmente distanziate e che cid nonostante 
consenta sempre di effettuare in modo automatico una 
registrazione radiale della placchetta di taglio ed 



abbia comunque una struttura relativamente semplice 
e di basso cos to . 

In vista di raggiungere tale scopo, l'invenzione 
ha per oggetto una macchina alesatrice orizzontale 
avente tutte le caratteristiche indicate all'inizio 
della presente descrizione e caratterizzata inoltre 
dal fatto che anche la suddetta contro-barra e 
dotata di almeno una placchetta di taglio ed e 
prowista di mezzi per la registrazione radiale di 
tale placchetta di taglio. 

Grazie a tale caratteristica, la durata del 
ciclo di lavorazione risulta pressoche dimezzata 
rispetto a quello della macchina nota, in quanto le 
due placchette di taglio portate rispett ivamente 
dalla barra alesatrice e dalla contro-barra, che a 
questo punto diventa anch'essa una barra alesatrice, 
sono in grado di effettuare la lavorazione 
simultanea di due sedi cilindriche. Inoltre, poiche 
ciascuna delle due barre comprende un'unica 
placchetta di taglio, o comunque un'unica serie di 
plachette destinate ad operare sempre su una stessa 
superficie da alesare, ciascuna placchetta pud 
essere comunque prowista di mezzi per la 
registrazione automatica in senso radiale della 
placchetta stessa, senza alcuna particolare 
complicazione costruttiva . 



Ulteriori caratterist iche e vantaggi 

dell ' invenzione risulteranno dalla descrizione che 
segue con riferimento ai disegni annessi, forniti a 
titolo di esempio non limitative in cui: 

- la figura 1, come gia indicato, si riferisce 
alia tecnica anteriore, 

- la figura 2 e una vista prospettica schematica 
di una macchina secondo 1 ' invenzione, 

- la figura 3 e una vista laterale parziale 
delle due barre alesatrici facenti parte della 
macchina secondo 1 ' invenzione , 

- la figura 4 e una vista in scala ampliata del 
particolare di una placchetta di taglio di una delle 
due barre alesatrici della macchina secondo 
1 ' invenzione , e 

- la figura 5 e una vista in sezione secondo la 
linea IV-IV della figura 4. 

Nella figura 2, le parti corrispodenti a quelle 
gia descritte con riferimento alia figura 1 sono 
indicate con lo stesso numero di riferimento. La 
conformazione generale della macchina della figura 2 
e simile a quella della figura 1. La differenza 
principale risiede nel fatto che, come visibile 
chiaramente nella figura 2, sia la barra alesatrice 
20, sia la contro-barra 46, che a questo punto 
diventa anch'essa una barra alesatrice, sono 
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prowiste di almeno una placchetta di taglio 
indicata con Pi, P2 . Nell ' esempio illustrato, 
ciascuna barra e in realta prowista di una coppia 
di placchette Pi, P2 tra loro diametralmente 
opposte. Le placchette di ciascuna coppia sono 
destinate a lavorare una stessa sede cilindrica per 
volta . 

Con riferimento alle figure 3-5, ciascuna delle 
placchette di taglio PI, P2 (le figure 4,5 si 
riferiscono al caso delle placchette P2) e portata 
da una lama L elasticamente def ormabile , fissata ad 
un'estremita mediante viti V alia rispettiva barra. 
Le due barre 20, 46 sono connesse in rotazione testa 
a testa con un accoppiamento di qualsiasi tipo, ad 
esempio un accoppiamento conico (non visibile nei 
disegni) . Ciascuna lama L pud essere deformata a 
flessione verso l'esterno a seguito dell'impegno di 
un perno radiale A che sporge in una cavita 



cilindrica assiale F di ciascuna barra contro 



una 



porzione conica C di un albero S che e montato 
scorrevole entro la cavita F. Come gia detto, 
ciascuna delle due barre 20, 46 presenta una cavita 
cilindrica assiale F entro la quale e montato 
scorrevole un rispettivo albero S, detto albero 
essendo spostabile assialmente mediante un comando a 
vite controllato da un rispettivo motore elettrico 
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38 (figura 2) che in questo caso e previsto non solo 
per la barra 2 0 (come nel caso della tecnica nota) 
ma anche per la contro-barra 46. Uno spostamento 
assiale dell'albero S determina lo spostamento 
radiale del perno A fra una posizione in cui esso 
sporge all'interno della cavita F (illustrata nella 
figura 5) ed una posizione in cui esso e spinto 
verso l'esterno dalla parte di maggiore diametro 
della porzione conica C, cosi da portare la 
placchetta nella sua posizione radialmente piu 



le placchette PI, P2 quando esse devono essere 
spostate assialmente per essere portate in 
corrispondenza di una nuova sede da lavorare, sia 
per effettuare la registrazione della posizione di 
lavoro delle placchette di taglio, a seguito della 
loro usura. 

Grazie alle caratterist iche sopra descritte, la 
macchina secondo 1' invenzione e in grado di 
effettuare l'alesatura di due sedi cilindriche per 
volta il che consente di diminuire considerabilmente 
la durata del ciclo di lavorazione, rispetto alia 
macchina secondo la tecnica nota. Nello stesso 
tempo, poiche ciascuna barra e dotata di una sola 
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estratta. Owiamente, la suddetta regolazione Oq 

automatica ottenuta mediante movimento assiale ^ — _ : 

O zzi k 

dell'albero S pud essere sfruttata sia per arretrare Z ^=g 
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placchetta di taglio o comunque di una sola serie di 
placchette di taglio destinate ad operare 
simultaneamente sulla stessa sede cilindrica da 
alesare, e comunque possibile predisporre in modo 
molto semplice un sistema di regolazione automat ica 
della posizione radiale di tale placchetta o di tale 
serie di placchette. 

Naturalmente, fermo restando il principio del 
trovato, i particolari di costruzione e le forme di 
realizzazione potranno ampiamente variare rispetto a 
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quanto descritto ed illustrato a puro titolo di Q O 

esempio, senza per questo uscire dall'ambito della ^ 
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R I VEND I C AZ I ONI 

1. Macchina alesatrice orizzontale, destinata 

all ' alesatura di superfici cilindriche ad asse 

orizzontale tra loro distanziate assialmente , quali 

le sedi dell'albero motore nel basamento di un 

motore a combust ione interna, comprendente : 

una barra alesatrice (29) comandata in 

rotazione da un mandrino (24) e recante almeno una 

placchetta di taglio (PI) , mezzi (32) di comando 

della rotazione di detto mandrino (24) , mezzi (22) 

per spostare assialmente il gruppo costituito dal 06 

O o 

mandrino (24) e dai relativi mezzi di comando (32), <o 

j— . 

una contro-barra (46) accoppiata in rotazione testa § El ^ 

a testa con detta barra alesatrice (20) e comandata ^ O 



in rotazione da un rispettivo mandrino ausiliario 
(42) , mezzi (50) di comando della rotazione del 
mandrino ausiliario (42) in sincronismo con la 
rotazione della barra alesatrice (20) , mezzi (22) 
per spostare assialmente il gruppo costituito da 
detta contro-barra (46) e dai relativi mezzi di 
comando (42,50), in sincronismo con il movimento 
assiale della barra alesatrice (20) , detta barra 
alesatrice (20) essendo prowista di un dispositivo 
per la registrazione della posizione radiale della, 
o di ciascuna placchetta di taglio ^Pl) ad essa 
associata, 
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caratterizzata dal fatto che anche la suddetta 
contro-barra (46) e dotata di almeno una placchetta 
di taglio (P2) , per cui essa costituisce una barra 
alesatrice ausiliaria ed e prowista di mezzi per la 
registrazione radiale di tale placchetta di taglio 
(P2) . 

2 . Macchina alesatrice secondo la rivendicazione 
1/ caratterizzata dal fatto che sia la barra 
alesatrice principale (20) , sia la contro-barra (46) 
sono prowiste ciascuna di una coppia di placchette 
di taglio (P1,P2) fra loro diametralmente opposte, 
destinate a lavorare su una stessa superf icie 
cilindrica per volta. 

3. Macchina alesatrice secondo la rivendicazione 
2, caratterizzata dal fatto che ciascuna placchetta 
di taglio e portata in adiacenza ad un' estremita 
libera di una lama (L) che e fissata all ' estremita 
opposta al corpo della relativa barra (20,46) e che 
e deformabile elasticamente verso 1 ' esterno per 
effetto dell ' impegno di un perno radiale (A) portato 
dall ' estremita libera della lama (L) contro una 
porzione conica (C) di uno stelo (S) scorrevole 
entro una cavita assiale di detta barra (20,46). 

4. Macchina alesatrice secondo la rivendicazione 
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2, caratterizzata dal fatto che le placchette di 
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taglio (P1,P2) di ciascuna coppia son, sfalsate 
assialmente fra loro. 

5. Procedimento per l'alesatura di superfici 
cilindriche ad asse orizzontale tra loro distanziate 
assialmente, quali le sedi dell'albero motore nel 
basamento di un motore a combust ione interna , in 
cui : 

- si predispongono all'interno della serie di 
superfici da lavorare, facendole passare da 
estremita opposte di detta serie, una barra 
alesatrice (29) recante almeno una placchetta di 
taglio (PI), e una contro-barra (46) accoppiata in 
rotazione testa a testa con detta barra alesatrice 
(20) , 

si pongono in rotazione simultanea 
sincronizzata detta barra alesatrice (20) e detta 
contro-barra (46) in modo da effettuare l'alesatura 
di ciascuna di dette superfici mediante la 
placchetta di taglio (PI), o le placchette di taglio 
(PI) , 

- durante la rotazione delle barre (20,46) si 
spostano assialmente, simultaneamente ed in 
sincronismo, i gruppi portanti detta barra 
alesatrice (20) e detta contro-barra (46), per 
effettuare la lavorazione di ciascuna superficie 
cilindrica 
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- detta barra alesatrice (20) essendo provvista 
di un dispositivo per la registrazione della 
posizione radiale della, o di ciascuna placchetta di 
taglio (PI) ad essa associata, 

caratterizzato dal fatto che anche la suddetta 
contro-barra (46) e dotata di almeno una placchetta 
di taglio (P2) , per cui essa costituisce una barra 
alesatrice ausiliaria che effettua l'alesatura di 
una superficie diversa rispetto alia superficie su 
cui opera la placchetta di taglio (Pi) della barra 
alesatrice principale (20) . 

6. Procedimento secondo la rivendicazione 5, 
caratterizzato dal fatto che anche detta contro- 
barra (46) e provvista anch'essa di mezzi per la 
registrazione radiale della placchetta di taglio 
(P2) portata dalla contro-barra. 

II tutto sostanzialmente come descritto ed 
illustrato e per gli scopi specif icati. 
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